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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hersteflen 
eines Bauteils aus einem Formteil, sowie dieses Bauteil, 
wobei das Bauteil zumindest einen durch einen Lager- 
deckel gebildeten, geteilten Lagersitz aufweist, bei wel- 
ch em Verfahren der Lagerdeckel von dem Formteil ab- 
getrennt wird. 

Derartige Bauteile sind beispielsweise als Pleuel 
mit einem kleinen Pleuelauge. einem groRen Pleuelau- 
ge und einem Schaft ausgebildet. wobei das gro3e 
Pleuelauge einen geteilten Lagersitz fur die Lagerung 
des Pleuels an der Kurbetwelle aufweist. Da sich die Er- 
findung insbesondere auf die Herstellung eines Pleuels 
bezieht, ist im folgenden uberwiegend von einem Pleuel 
die Rede, ohne da3 damit eine Beschrankung verbun- 
den sein soil. 

Ein Pleuel wird imallgemeinen dadurch hergestellt, 
da3 zunachst ein Formteil, z. 8. durch Schmieden, Gie- 
Ben Oder pulvenmetallurgische Verfahren, hergestellt 
wird, wobei das InnenmaB des groBen Pleuelauges im 
Bereich der zukunftigen Trennstelle ein AufmaB auf- 
weist. An dieser Stelle wird das groBe Pleuelauge z. B. 
durch Sagen getrennl, wodurch das AufmaB weitge- 
hend beseitigt wird. Die Trennflachen der somit gebil- 
deten Pleuelkappe einerseits und des restlichen Pleuels 
andererselts werden in einem weiteren Verfahrens- 
schritt paf3genau, z. B. durch Schleifen, bearbeitet. Die 
Pleuelkappe wird in fertigem Zustand mittels Pleuel- 
schrauben an dem restlichen Pleuel bef estigt, wobei die 
dazu erforderlichen Sch ra u ben loch ervor oder nach der 
Trennung gebohrt werden konnen. In zusammenge- 
setztem Zustand des Pleuel erfolgt anschlieBend die 
mechanische Bearbeltung des Lagersitz es zur Aufnah- 
me von Lagerschalenhalften, die zwischen Pleuel und 
Kurbelwelle unter Bildung eines Gleitlagers angeordnet 
sind. 

Die mechanische Bearbeitung des Lagersitzes um- 
faBt in der Regel eine Grob- eine Fein- und eine Feinst- 
bearbeltung, durch Drehen, Feindrehen bzw. Honen. 
Weiterhin mussen im Lagersitz des Pleuelauges Aus- 
nehmungen vorgesehen werden, die mit entsprechen- 
den Nasen der Lagerschalenhalften zusammenwirken, 
um ein Verdrehen der Lagerschalen wahrend des Be- 
trrebes zu vermeiden. 

Insbesondere die belden Lagerschalenhalften 
mOssen mit hoher Prazision hergestellt werden, da zum 
einen die Innenflachen der Lagerschalenhalften zusam- 
men mit der Kurbelwelle das Gleitlager mit einer dazu 
erforderlichen Gleitlagerpassung bilden, und zum ande- 
ren die auBeren Oberflachen der Lagerschalen dem La- 
gersitz des groBen Pleuelauges des Pleuels angepaBt 
werden mussen. Um einen sicheren Sitz der Lagerscha- 
lenhalften auf dem Lagersitz des Pleuels zu gewahrlei- 
sten, ist es u. a. erforderlich, daB die Lagerschalenhalf- 
ten zwischen derPleuelklappe und dem restlichen Pleu- 
el eingeklemmt werden. Dadurch kann nicht ausge- 
schlossen werden, daB beim Verschrauben der Pleuel- 



kappe und somit Verspannen der Lagerschalenhalften 
Verformungen auftreten, die eine Passungsungenauig- 
keit der inneren Obertlache der Lagerschalenhalften zur 
Folge haben. 

5 Trolz sorgfaltigster Bearbeitung und hoher PaBge- 
nauigkeit kann nicht immer vermleden werden, daB sich 
aufgrund der extrem hohen Beanspruchungen eines 
Pleuels wahrend des Betriebs beispielsweise die Pleu- 
elkappe auf dem restlichen Pleuel verschiebt und somit 
10 ein einwandfreier Sitz der Lagerschalenhalften nicht 
mehr gewahrleistet ist. Weiterhin ist es mogllch, daB 
sich die Lagerschalen trotz der Verdrehsicherung ver- 
drehen. Dies fuhrt unweigerlich zur Zerstorung des 
Gleitlagers und somit zum Austall des Motors. 
IS Aus der DE-C-38 06 236 ist ein Pleuel bekannt, des- 
sen Pleuelkappe durch Bruchtrennung vom restlichen 
Pleuel getrennt wird. Dabei wird als Trennflache eine 
Bruchflache mit groBer, unregelmaBiger Oberflache er- 
zeugt, wodurch ein seitlicher Versatz der Pleuelkappe 
^0 auf dem restlichen Pleuel nahezu ausgeschlossen ist. 
Ferner wird damit erreicht, daB nur die von dem Formteil 
jeweiis abgetrennte Pleuelkappe auf dem Jewells restli- 
chen Pleuel befestlgt werden kann, da die Bruchober- 
flache einzlgartig ist, wodurch Venvechslungen von Ein- 
2S zeltellen, z. B. bei der Montage oder Reparatur des Mo- 
tors, ausgeschlossen werden. Nach wie vor mOssen je- 
doch In ein derartig hergestelltes Pleuel Lagerschalen 
eingesetzt werden, da der Werkstoff, aus dem das Pleu- 
el gefertigt wird, sich nicht als Gleitlagerwerkstoff eignet 
30 Es besteht daher die Gefahr, daB sich die Lagerschalen 
in dem Lagersitz trotz der ebenfalls vorzusehenden Ver- 
drehsicherungen mittels Ausnehmungen und Nasen in 
dem Lagersitz verdrehen und somit einen Ausfall des 
Motors zur Folge haben. 
55 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bau- 
teil, beispielsweise ein Pleuel, mit einem geteilten La- 
gersitz zu schaffen. bei welchem die obengenannten 
Nachteile weitestgehend vermieden werden. 

Die Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch ge- 
40 lost, daB eine Lagerschicht aus einem anderen Material 
als dem des Formteils auf die Lagersitzflache des Form- 
tells aufgebracht wird und daB zumindest die Lager- 
schicht durch Bruchtrennung geteilt wird. Dies hat den 
Vorteil, daB zum einen der Lagerwerkstoff auf die La- 
4S gersitzflache, z. B. des groBen Pleuelauges, haftend 
aufgebracht wird. wodurch eine feste Verbindung zwi- 
schen Lagerwerkstoff und Pleuel bewirkt wird. Zum an- 
deren besteht ein Vorteil darin, daB die auBere Oberfla- 
che des Lagersitzes des Pleuels nicht mehr paBgenau 
50 mechanisch nachgearbeitet werden muB, da evenluelle 
Ungenauigkeiten durch den Auftrag der Lagerschicht 
ausgeglichen werden. Es ist demnach nur noch erfor- 
derlich, daB die Innenseite der Lagerschicht mecha- 
nisch paBgenau bearbeitet wird. Ein anderer Vorteil ist 
55 darin zu sehen, daB nach dem Trennen der Lager- 
schicht und Wiederzusammensetzen eine nahezu naht- 
k3se Trennfuge erzeugt wird. Die inn ere Oberflache. al- 
so die Laufflache der Lagerschicht ist demnach nahezu 
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volfstandig eben, wodurch z. B. bei der Ausblldung als 
Gleitlager, der Aufbau der Schmiermittelschicht zwi- 
schen Kurbelwelle einerseits und Lagerschlchtanderer- 
seits nicht behlndert wrrd. Ferner wird die Schmiermit- 
telschicht durch die nahtlose Trennstelfe kaum beein- i 
fluBt, wodurch eine hohe Stabilitat dieser Schicht ge- 
wahrleistet und somit eine metaliische BerOhrung der 
Kurbelwelle und des Pleuels im Betrieb zuverlassig ver- 
mieden warden. 

In einer zweckmaQigen Ausgestaltung der Erfin- n 
dung ist vorgesehen. daB der Lagerdeckel von dem 
Formteil vor der Beschichtung der Lagersitzflache ab- 
getrennt und losbar mit diesem wieder zusammenge- 
setzt wird. Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Abtrennung 
des Lagerdeckels ebenfalls durch Bruchtrennung er- i^ 
folgt. Damit wird beispielsweise bei einem Pleuel ge- 
wahrleistet, daB zum einen die Pleuelkappe aufgrund 
der groBen Oberflache der Bruchstelle formschlussig 
mit dem restlichen Pleuel verbunden ist und somit ein 
seitlicher Versatz zwrschen diesen Einzeltellen vermie- 20 
den wird. Nach dem Zusammensetzen der Einzelteile 
wird das die Lagerschicht bildende l\^aterial auf die La- 
gersitzflache aufgebracht und das beschlchtete Form- 
teil erneut durch Bruch getrennt. Dadurch weisen die 
gebildeten Bestandteile des Bauteiis sowohl an der La- 2S 
gerschlcht als auch an der Trennflache des Lagerdek- 
kels eine Bruchflache auf, so daB eine besonders gute 
Verbindung der Bestandteile ermoglicht wird. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Lagersitzflache des Formteils zu- 30 
nachst mit dem die Lagerschicht bildenden Material be- 
schichtet wird und anschlieBend der Lagerdeckel mit 
dem auf dessen Sitzflache aufgebrachten Teil der La- 
gerschicht durch Bruchtrennung von dem Formteil ab- 
getrennt wird. Dies hat den Vorteil. daB der Verfahrens- 3S 
schritt der Bruchtrennung lediglich einmal je Bauteil 
durchgefuhrt werden muB. 

Bei der Herstellung eines Pleuel kann gemaB der 
Erfindung im einzelnen so vorgegangen werden, daB 
das Formteils mittels Ur- Oder Umformverfahren herge- ^fo 
stelltwird und anschlieBend die Schraubenlocherfurdie 
Pleuelschrauben in das Formteil gebohrt werden. Da- 
nach kann die Pleuelkappe durch Sagen oder durch 
Bruchtrennung vom restlichen Pleuel abgetrennt wer- 
den. In einem weiteren Schritt wird dann die Lagersitz- 45 
flache des Formteils entsprechend dem Beschichtungs- 
verfahrens vorbereitet. Dies erfolgt zweckmaBigenwei- 
se im zusammengesetzten Zustanddes Pleuels. Im Fal- 
le der Bruchtrennung der Pleuelkappe von dem restli- 
chen Pleuel wird es erforderlich sein, daB im Bereich so 
der herzustellenden Trennstelle eine AnriBkerbe vorge- 
sehen wird. Dies kann beispielsweise durch mechani- 
sche Bearbeitung erfolgen. 

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn das Form- 
teil durch ein pulvermetallurgisches Verfahren, bei- ss 
spielsweise Sintern. hergestellt wird. da dabei die An- 
riBkerbe fur die Trennstelle bereits beim Fertigen des 
Formteils vorgesehen werden kann. Dadurch wird eine 



zusatzliche mechanische Bearbeitung der Lagersitzfla- 
che vermieden. 

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn das Form- 
teil durch Sinterschmieden hergestellt wird, wobei der 
vorgeformle GrOnling vor dem Sintern im Bereich der 
Trennstelle mit einer Kerbe versehen wird, die zwischen 
Sintern und Schmieden eine Schutzschicht. insbeson- 
dere eine Oxidschlcht erhalt und belm anschlieBenden 
Schmieden zum Formteil nahezu vollstandig geschlos- 
' sen wird. Die AnriBkerbe ist somit als solche nicht mehr 
vorhanden, jedoch verhindert die aufgebrachte Schutz- 
schicht eine Verbindung des pulvermetallurgischen 
Ausgangsmaterials an dieser Stelle. Dies hat den be- 
sonderen Vorteil, daB durch das nachtragliche Auftra- 
gen der Gleitlagerschlcht vor dem Abtrennen der Pleu- 
elkappe von dem restlichen Pleuel kein das die Gleitla- 
gerschlcht bildende Material In die AnriBkerbe gelangen 
kann, wodurch die Bruchtrennung an der gewunschten 
Trennstelle erschwert werden wurde. Die Schutzschicht 
ist beispielsweise als Oxidschicht ausgebildet, die da- 
durch hergestellt wird, daB der Formling mit der Kerbe 
nach dem Sintern durch die Luftatmosphare zum 
Schmieden verbracht wird. 

Nach der Bruchtrennung der Lagerschicht mit Oder 
nach dem Abtrennen der Pleuelkappe von dem restli- 
chen Pleuel werden die Bestandteile wieder zusam- 
mengesetzt und die Innenflache der Lagerschicht me- 
chanisch entsprechend der gewunschten Passung 
nachgearbeitet. Damit werden auch bei der Bruchtren- 
nung eventuell auftretende Gratstellen entfernt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat den Vorteil, 
daB das Material des Formteils einerseits und das Ma- 
terial der Lagerschicht andererseits nach ihren individu- 
ellen Antorderungen ausgewahtt werden konnen. So 
kann beispielsweise das Formteil aus einem der mecha- 
nischen Beanspruchung angepaBten Werkstoff, z. B. 
auf Eisenbasis, bestehen. wahrend die Lagerschicht 
aus einem ublichen Lagerwerkstoff, 2. B. auf Alumlni- 
umbasis. besteht. 

Bei der Herstellung des Fomnteils mittels pulverme- 
tallurgischer Verfahren kann vorgesehen werden, daB 
das Formteil aus einem fertiglegierten Sinterwerkstoff 
besteht, der aus (in Gewichtsprozenten): 

0,1 bis 0,5% Mn . 
0,1 bis 2,0% Mo 
0,2 bis 2,2% Ni 
0,5 bis 2,5% Cu 
0,3 bis 1.0% C 
Rest: Fe 

besteht. Statt dieses fertiglegierten Pulvers kann der 
Sinterwerkstoff auch aus einem aniegierten Pulver der 
folgenden Zusammensetzung bestehen (in Gewichts- 
prozenten) : 

0,2 bis 1,5% Mo 
1.0 bis 4,0% Ni 
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1,0 bis 3.0% Cu 
0,3 bis 1.0% C 
Rest: Fe 

Eine weitere Moglichkelt fur die Zusammensetzung des 
SInterwerkstoffes besteht in einem gemischtlegierten 
Pulver mit (In Gewichtsprozenten) : 

1.0 bis 3,0% Cu 
0,3 bis 1,0% C 
Rest: Fe 

Auch kann als SInterwerkstoff ein anderes ferliglegier- 
les Pulver mit (in Gewichtsprozenten): 

0,5 bis 3% Mo 
0,3 bis 1,0% C 
0 bis 3% Cu 
Rest: Fe 

verwendet werden. 

Die Lagerschicht kann beispielsweise folgende Zu- 
sammensetzungen aufweisen (in Gewichtsprozenten) : 

0.7 bis 1,3% Cu 
14.5 bis 22.5% Sn 
<. 0,7% Si 
<, 0.7% Fe 
^0,7%Mn 
Rest . Al 

Ferner besteht die Moglichkeit, da3 sich der Lagerwerk- 
stoff aus (in Gewichtsprozenten): 

11 :0 bis 1 3,0% Si 
0,8 bis 1,5% Cu 
5 1.3%NI 
0,8 bis 1,3% Mg 
<0,7%Fe 
<0,3%Mn 
<0,3%Zn 
< 0.2% Ti 
Rest : Al 

Oder aus (in Gewichtsprozenten) : 

95 bis 97% Al 
3 bis 5% Pb 

zusammensetzt. 

Selbstverstandlich kann die Lagerschicht auch aus 
einer Legierung aut Kupfer-Basls. beispielsweise aus 
(In Gewichtsprozenten): 

3 bis 10% Sn 

10 bis 23% Pb 
Rest : Cu 
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Oder (in Gewichtsprozenten): 

74% Cu 
20% Pb 
2% Sn 
4% Ni 

bestehen. Diese genannten Werkstoffe fur das Formtei! 
und die Lagerschicht konnen zusatzlich die herstel- 
' lungsbedingten Verunreinlgungen aufweisen. 

Die Lagerschicht wird gema3 der Erfindung mittels 
thermlscher Spritzverfahren aut die Lagersltzflache des 
FornDteils aufgebracht. Als thermisches Spritzverfahren 
konnmen dabei insbesondere Flammsprrtzen. Hochge- 
schwindigkettsflammspritzen oder Plasmaspritzen in 
Betracht. Diese ermoglichen eine besonders gleichma- 
Bige Auftragung des die Lagerschicht bildenden Mate- 
rials. Ferner ist eine Vorbehandlung der Lagersitzflache 
im ailgemeinen nicht oder nur in geringem Umfang er- 
forderlich. Insbesondere bei der Anwendung des Plas- 
maspritzens ist es moglich, da3 dem Lagerwerkstoff 
noch Festschmlerstoffe zugegeben werden konnen, die 
z. B. nachtraglich in den Plasmastrahl eingefuhrt wer- 
den. Als Festschmierstoffe konnen beispielsweise Gra- 
phit. Mangansulfide oder Kalziumfluoride zugesetzt 
werden. 

Je nach Auswahl des Lagerwerkstoffes kann es 
vorkommen, daB dieser kein ausgepragtes Sprod- 
bruchverhalten aufweist. Es kann daher zweckmaBig 
sein, daB zunnlndest die Lagerschicht Im Bereich der 
Trennstelle durch gezielte Warmebehandlung, z. B. 
durch Kuhlen, versprodet wird. Um ein ausreichendes 
Sprodbruchverhalten der gesamten Trennstelle zu er- 
zielen, kann es weiterhin zweckmaBig sein, daB auch 
das Formtei I zumindest im Bereich der Trennstelle 
durch gezielte Warmebehandlung, z. B. durch Kuhlen, 
versprodet wird. Das Kuhlen an der Trennstelle kann 
beispielsweise durch partlelles Auftragen oder Aufspru- 
hen von einem verflussigten Gas, z. B. Stickstoff, erfol- 
gen. 

Es ist offensichtlich, daB mit diesem erfindungsge- 
maBen Verfahren beispielsweise ein Pleuel hergestelll 
werden kann. dessen Lagerschicht test, Insbesondere 
drehfest mit dem Pleuel verbunden ist. Weiterhin weist 
die Laufflache der Lagerschicht nahezu kelne Trennfla- 
che auf , die eine Beelntrachtigung z. B. des Schmierols 
zwischen Kurbelwelle einerseits und Laufflache ande- 
rerseits bewirken konnte. Ferner ist das Pleuel einfach 
und schnell herzustellen. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Bauteil aus einem 
Formteil, wobei das Bauteil zumindest einen durch ei- 
nen Lagerdeckel gebildeten, geteilten Lagersltz und ei- 
nen Grundkorper aufweist, dessen Lagersltzflache mit 
einer Lagerschicht aus einem anderen Material als dem 
des Grundkorpers versehen Ist und daB die Trennstelle 
des geteilten Lagersitzes zumindest im Bereich der La- 
gerschicht eine durch Bruchtrennung erzeugte Bruch- 
flache aufweist. Dieses Bauteil kann beispielsweise als 
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Pleuel ausgebildet und durch das vorstehend beschrie- 
bene Verfahren hergestellt worden sein. In einer vorteil- 
haften Ausgestaltung des Bauteils weist die Trennslelle 
zwischen Lagerdeckel und Grundteil ebenfalls eine 
durch Bruchtrennung erzeugte Bruchflache auf. 

Die Erfindung wird nun anhand des in der Zeich- 
nung dargestellten Pleuels als AusfOhrungsbeisplels 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht eines Pleuels, 

Fig. 2 einenSchnittentlang der Linie 11-11 gemaft Fig. 
1, 

Fig. 3 eine Pleuelkappe nach der Bruchtrennung 
und 

Fig. 4 die EInzelhert W gemafJ Fig. 1 . 

Das in derZeichnungdargestellte Pleuel 1 weist ein 
kleines Pleuelauge 2, einen Schaft 12 und ein groBes 
Pleuelauge 3 auf. Das groBe Pleuelauge 3 weist einen 
geteilten Lagersitz (24) auf, dessen Lagersitzflache 4 
mit einer Lagerschicht 15 versehen ist. Die Oberflache 
1 3 der Lagerschicht 1 5 bildet die Laufflache fur die Gleit- 
lagerung des Pleuels auf der nicht dargestellten Kurbel- 
welle. 

Die Fig. 1 stellt das Pleuel 1 in einem Zustand dar. 
nach denn die Lagerschicht 15 auf die Lagersitzflache 4 
des Formteils aufgebracht worden ist und die Abtren- 
nung der Pleuelkappe 18 von dem restlichen Pleuel 5 
noch nicht erfolgt ist. Zur Abtrennung der Pleuelkappe 
18 entlang der Trennebene 16 weist das Formteil auf 
der Lagersitzflache 4 inn Bereich der Trennebene 16 ei- 
ne AnriBkerbe 17 auf, die ein gezieltes Bruchtrennen er- 
moglicht. Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich, wird 
die AnrlBkerbe 17 von der Lagerschrcht 15 vollstandig 
uberdeckt. 

Bel dem in der Zeichnung dargestellten AusfOh- 
rungsbelspiel handelt es sich um ein Fomnteil. das mit- 
tels SInterschmieden hergestellt worden ist. Der GrOn- 
ling wurde vor dem Sintern mit einer Kerbe versehen, 
die wahrend des anschlieBenden Schmiedens nahezu 
vollstandig verschlossen wird. Dieser Zustand ist insbe- 
sondere in Fig. 4 deutlk:h dargestellt. Diese AnriBkerbe 
17 reicht aus. um ein definiertes Bruchtrennen sowohl 
der Pleuelkappe 18 von dem restlichen Pleuel 5 als 
auch der Lagerschicht 15 an der gewunschten Stelle zu 
bewirken. 

In Fig. 3 ist eine Pleuelkappe 18 nach dem Bruch- 
trennen dargestellt. Bei dem in der Zeichnung darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Pleuelklappe 18 mit 
dem darauf aufgebrachten Tell 21 der Lagerschicht 15 
von dem restlichen Pleuel 5 durch Bruchtrennung ab- 
getrennt worden. Die durch die Bruchtrennung erzeugte 
Oberflache der Trennstelle 19 zwischen Pleuelkappe IB 
und restlichem Pleuel 5 und der Trennstelle 23 zwischen 
den kon-espondierenden Lagerschichten 15, 21 weisen 



eine groBe und unregelmaBige Oberflache auf, so daB 
diese Pleuelkappe 18 nur auf das korrespondierende 
restliche Pleuel 5 paBt. Ein seltlicher Versatz der Pleu- 
elkappe 18 auf dem restlichen Pleuel 5 ist somit nahezu 
s ausgeschlossen. Die Pleuelkappe 18 wird mittels nicht 
dargesteitter Pleuelschrauben mit dem restlichen Pleuel 
5 verbunden. 

Je nach Ausbildung und Material der Lagerschicht 
kann es zweckmaBig sein, auch deren innere Oberfla- 
10 Che mit einer AnriBkerbe. z. B. durch mechanische Be- 
arbeitung. zu versehen. Die AnriBkerbe kann dabei so 
bemessen sein, daB bei der anschlieBenden Bearbei- 
tung der Laufflache, z. B. durch Feindrehen Oder Honen, 
die AnriBkerbe enttemt wird. 
^5 Das kleine Pleuelauge 2 weist eine Laufbuchse 14 
auf, die in ubiicher Weise in das kleine Pleuelauge ein- 
gepreBt worden ist. Je nach Abmessung des kleinen 
Pleuelauges 2 kann auch vorgesehen werden, daB die 
Lagersitzflache 11 des kleinen Pleuelauges 2 ebenfalls 
20 mit einem thermischen Spritzverfahren mit dem Lager- 
werkstoff beschichtet wird. 
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PatentansprQehe 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Bauteils aus einem 
Formteil. wobel das Bauteil zumindest einen durch 
einen Lagerdeckel (18) gebildeten geteilten Lager- 
sitz (24) aufweist, bei welchem Vertahren der La- 
gerdeckel von dem Formteil abgetrennt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Lagerschicht (15) 
aus einem anderen Material als dem des Formteils 
auf eine Lagersitzflache (4) des Formteils aufge- 
bracht wird und daB zumindest die Lagerschicht 
(15) durch Bruchtrennung geleilt wird. 

2. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB vor derBeschichtung des Formteils der La- 
gerdeckel (18) von dem Formteil abgetrennt und 
losbar mit diesem zusammengesetzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtrennung des Lagerdek- 
kels (18) durch Bruchtrennung erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net. daB der Lagerdeckel (18) nach der Beschich- 
tung des Formteils zusammen mit dem auf derSitz- 
flache (20) des Lagerdeckels aufgebrachten Teil 
(21) der Lagerschicht (15) durch Bruchtrennung 
von dem Formteil abgetrennt wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Formteil auf der La- 
gersitzflache (4) im Bereich der Trennstelle (19) mit 
wenigstens einer AnriBkerbe (17) versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
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durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 
das Formteil zumindest im Bereich der Trennstelle 
(19) durch gezielte Warmebehandlung versprodet 
wird. 

5 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 
das Formteil zumindest im Bereich der Trennstelle 
(19) gekuhit wird. 

10 

8. Verfahren nach eInem der AnsprOche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 

die Lagerschicht (15) zumindest im Bereich der 
Trennstelle (23) durch gezielte Warmebehandlung 
versprodet wird. is 



(15) eine durch Bruchtrennung erzeugte Trennstel- 
le (23) aufweist. 

16. Bauteil nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Trennstelle des geteilten Lagersitzes 
auch im Bereich der Trennflache zwischen Lager- 
deckel (18) und Grundkbrper eine durch Bruchtren- 
nung erzeugte Trennstelle (19) aufweist. 

17. Bauteil nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Bauteil als Pleuel (1) mit ei- 
nem geteilten Pleuelkopf (3) ausgebildet ist. 

Claims 



9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8, da- 1. 
durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 
die Lagerschicht (15) zumindest im Bereich der 
Trennstelle (23) gekuhit wird. 20 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die spanende Nachbe- 
arbeitung der Lagerflache (13) der Lagerschicht 
(15) nach dem Abtrennen des Lagerdeckels (18) 2s 
und dem Bruchtrennen der Lagerschicht (1 5) im zu- 
sammengesetzten Zustand des Bauteils erfolgt. 2. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lagerschicht (15) 30 
durch ein thermisches Spritzverfahren, insbeson- 
dere durch Flammspritzen, Hochgeschwindigkeits- 3. 
flammspritzen oder Plasmaspritzen, auf die Lager- 
sitzflache (4) aufgebracht wird. 

35 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 11, da- 4.. 
durch gekennzeichnet, daB das Formteil durch Gie- 
Ben Oder Schmieden oder pulvermetallurglsche 
Verfahren, Insbesondere Sintern oder Sinter- 
schmieden, hergestellt wird. 4o 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lagerschicht (15) 5. 
als Gteitlagerschicht ausgebildet wird. 



45 

14. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 13. da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bauteil ein Pleuel 
(1) mit einem geteilten Pleuelkopf (3) hergestellt 

wird. 5, 

so 

15. Bauteil das aus einem Formteil hergestellt ist, mit 
einem Grundkorper und einem durch einen Lager- 
deckel (18) gebildeten. geteilten Lagersitz. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lagersitzflache (4) des 7. 
Grundkorpers mit einer Lagerschicht (15) aus ei- ss 
nem anderen Material als dem des Formteils ver- 
sehen ist und daB die Trennstelle des geteilten La- 
gersitzes zumindest im Bereich der Lagerschicht 



A method for the production ot a component from a 
shaped part, the component having at least one di- 
vided bearing seat (4) formed by a bearing cap (18), 
in which method the bearing cap is separated from 
the shaped part, characterised in that a bearing lay- 
er (15) made of a material other than that of the 
shaped part is applied to a bearing seat surface (4) 
of the shaped part, and that at least the bearing lay- 
er (16) Is separated by fracture separation. 

A method according to Claim 1. characterised in 
that before the coating of the shaped part the bear- 
ing cap (18) is separated from the shaped part and 
is assembled detachably therewith 

A method according to Claim 1 or 2, characterised 
in that the separation of the bearing cap (18) is ef- 
fected by fracture separation. 

A method according to Claim 1, characterised in 
that the bearing cap (18) after the coating of the 
shaped part together with the part (21) of the bear- 
ing layer (1 5) applied to the seat surface (20) of the 
bearing cap is separated from the shaped part by 
fracture separation. 

A method according to one of Claims 1 to 4, char- 
acterised in that the shaped part is provided on the 
bearing seat surface (4) in the region of the point of 
separation (19) with at least one initial crack notch 
(17). 

A method according to one of Claims 1 to 6, char- 
acterised in that before the fracture separatran the 
shaped part is embrittled at least in the region of the 
point of separation ( 1 9) by selective heat treatment. 

A method according to one of Claims 1 to 6. char- 
acterised in that before the fracture separation the 
shaped part is cooled at least in the region of the 
point of separation (19). 
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8. A method according to one of Claims 1 to 7. char- 
acterised in that before the fracture separation the 
bearing layer (1 5) is embrittled at least in the region 
of the point of separation (23) by selective heat 

treatment. 5 

9. A method according to one of Claims 1 to 8, char- 
acterised in that before the fracture separation the 
bearing layer (1 5) is cooled at least in the region of 
the point of separation (23). io 

10. A method according to one of Claims 1 to 9, char- 
acterised In that the cutting finishing of the bearing 
surface (13) of the bearing layer (15) after the sep- 
aration of the bearing cap (18) and the fracture sep- is 
aration of the bearing layer (15) is effected in the 
assembled state of the component. 

11. A method according to one of Claims 1 to 10, char- 
acterised in that the bearing layer (1 $) is applied to 
the bearing seat surface (4) by a thermal spraying 
operation, in particular by flame spraying, high- 
speed flame spraying or plasma spraying. 

12. A method according to one of Claims 1 to 1 1 . char- 2S 
acterlsed In that the shaped part Is produced by 
casting or forging or powder-metallurgical process- 
es, In particular sintering or sinter-forging. 



head (3). 



Revendications 

1 . Precede pour f abriquer une piece k parlir d*une pi6- 
ce pr6form6e. la pidce comportant au molns un sl6- 
ge de pallet (4) en deux parties form6 par un cha- 
peaude pallet (18). ptoc§d6dans lequel lechapeau 
de palier est separe de la piece preformee, carac- 
terise par le fait qu'une couche de palier (15) en un 
materiau autre que celui de la piece preformee est 
mise en place sur une surface de siege de palier (4) 
de la piece preformee et qu'au moins la couche de 
palier (15) est sepat6e pat rupture. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterlse par le 
fait qu'avant le revetement de la piece preformee, 
le chapeau de palier ( 1 8) est separe de la piece pre- 
formee et est assemble de manidre demontable k 

celle-i. 



13. A method according to one of Claims 1 to 12, char- 
acterised in that the bearing layer (15) is formed as 
a sliding bearing layer 

14. A method according to one of Claims 1 to 13, char- 
acterised in that a connecting-rod (1 ) having a di- 
vided connecting-rod head (3) is produced as the 
component. 
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15. A component which is made from a shaped part, 

comprising a basic body and a divided bearing seat 40 6. 
formed by a bearing cap (18), characterised in that 
the bearing seat surface (4) of the basic body Is pro- 
vided with a bearing layer (15) made of a material 
other than that of the shaped part, and that the point 
of separation of the divided bearing seat at least in 45 
the region of the bearing layer (15) has a point of 7. 
separation (23) produced by fracture separation. 



3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2.. caract6ris6 
par le fait que la s6paratfon du chapeau de palier 
(1 8) est ptoduite pat tuptute. 

4. Ptoc6de selon la tevendicatlon 1 , caracterise par le 
fait que le chapeau de palier (18) est separe par 
rupture de la pidce preformee apres le revetement 
de la pi^ce preformee, conjointement a la partie 
(21) de la couche de palier (15) mise en place sur 
la surface de si6ge (20) du chapeau de palier. 

5. Procede selon I'une des revendlcations 1 ii 4, ca- 
tactetis6 pat le fait que la pidce pt^fotmde est mu- 
nie sut la sutface de sidge de pallet (4) dans la te- 
glon do I'emplacement de separation (19) d'au 
moins une encoche d'amotce de tuptute (17). 



16. A component according to Claim 15, characterised 
in that the point of separation of the divided bearing 
seat also has a point of separation (19) produced 8. 
by fracture separation In the region of the parting 

plane between the bearing cap (18) and the basic 
body. 

55 

17. A component according to Claim 15 or 16, charac- 
terised in that the component is designed as a con- 9. 
necting-rod (1) having a divided connecting-tod 



so 



Procede selon I'une des revendlcations 1 a 5, ca- 
racterlse par le fait qu'avant la separation par rup- 
ture la piece preformee est ftagllisee au molns dans 
la region de I'emplacement de separation (19) par 
un traitemenl thermique dans ce but. 

Procede selon Tune des revendlcations 1 a 6, ca- 
racterlse par le fait qu'avant la separation par rup- 
ture la piece preformee est refroidie au molns dans 
la region de I'emplacement de separation (1 9). 

Precede selon Tune des revendlcations 1^7. ca- 
racterlse par le fait qu'avant la separation pat tup- 
tute. la couche de pallet (1 5) est ftagilisee au molns 
dans la teglon de I'emplacement de separation (23) 
par un traitement thermique dans ce but. 

Procede selon I'une des revendlcations 1 a 8, ca- 
racterlse par le fait qu'avant la s6patation pat tup- 
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ture. la couche de palier (1 5) est ref roidie au moins 
dans la region de I'emplacement de separation (23). 

10. Proc6d6 selon Tune des revendications 1^9, ca- 
racterise par le fait que I'usinage de reprise avec s 
enlevement de copeaux de la surface de palier (1 3) 

de la couche de palier (15) a lieu apr^s la separation 
du chapeau de palier (18) et la separation par rup- 
ture de la couche de palier (15), dans I'^tat assem- 
ble de la piece. io 

11. Precede selon Tune des revendications 1 a 10. ca- 
racterise par le fait que la couche de palier (1 5) est 
mise en place par un precede de projection thermi- 
que, en particulier par projection a la flamme, pro- ?5 
jection a la flamme a haute vitesse ou projection au 
plasma, sur (a surface de siege de palier (4). 

12. Precede selon I'une des revendications 1 ^ 11, ca- 
racterise par le fait que la piece preform6e est fa- 
briquee par coulde ou forgeage ou procdd^ de me- 
tallurgie des poudres, en particulier frittage ou frit- 
tage-forgeage. 



13. Precede selon I'une des revendications 1 a 12, ca- 
racterlse par le fait que la couche de palier (15) est 
r^alisee en tant que couche de palier lisse. 

14. Procede selon Tune des revendications 1^13, ca- 
racterise par le fait qu'une bielle (1) avec une lete 30 
de bielle (3) en deux parties est fabriquee en tant 
que piece. 

15. Piece, qui est fabriquee a partir d'une piece prefor- 
mee, comportant un corps de base et un siege de 35 
palier en deux parties, forme par un chapeau de pa- 
tier (1 8), caractdrisde par le fait que la surface de 
si^ge de palier (4) du corps de base est munie d'une 
couche de palier (1 5) en une mati^re autre que celle 

de la piece pr^formee, et que Templacement de se- 40 
paration du siege de palier en deux parties compor- 
te au moins dans la region de la couche de palier 
(15) un emplacemehtde separation (23) obtenu par 
une separation par rupture. 

45 

16. Piece selon la revendication 15. caracterisee par le 
fait que I'emplacement de separation du s\bge de 
palier. en deux parties comporte ^galement dans la 
region de la surface de separation entre le chapeau 

de palier (18) et le corps de base un emplacement 50 
de separation (19) produit par rupture. 

17. Pi6c0 selon la revendication 15 ou 16. caracteria^e 
par le fait que la pi^ce est realis^e en tant que bielle 

(1 ) avec une tdte de bielle (3) en deux parties. 55 
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